(19) 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(12) 



(11) EP 1 048 798 A1 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(43) Veroffentlichungstag: 

02.11.2000 Patentblatt 2000/44 

(21) Anmeidenummer: 99810658.7 

(22) Anmeldetag: 21.07.1999 



(51) lntci7: E04C 5/16, E04C 5/03, 
B21B1/16 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(72) Erfinder: Blum, Kurt 


AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 


8165 Schleinikon (CH) 


MC NL PT SE 




Benannte Erstreckungsstaaten: 


(74) Vertreter Werffeli, Heinz R., Dlpl.-lng.ETH. 


ALLTLVMK ROSI 


Postfach275 




Waldgartenstrasse 12 


(30) Prioritat: 22.04.1999 CH 73999 


8125 Zollikerberg-Zurlch (CH) 


(71) Anmelder: ANCOTECH AG 




8157 Dielsdorf (CH) 





(54) Verfahren zur Herstellung eines mit einem Aussengewinde versehenen Armierungsstabes 



(57) Um dem mit einem konischen Aussengewinde 
(5) zu versehenden Endbereich eines aus Baustahl be- 
stehenden Armierungsstabes (1) auf einfache und ra- 
tionelle Weise Gber dessen gesamten Endbereich- 
Querschnitt eine stark erhohte Festigkeit zu verleihen, 
presst man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden 
Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rip- 



pen (4) unter Beibehaltung oder Verkleinerung des ur- 
sprunglichen Stabdurchmessers (d1) in das Stabkem- 
material (7) hinein, wodurch das Letztere in diesem Be- 
reich (e) verdichtet und damit dessen Festigkeit erhoht 
wird. Danach formt man au( dem derart kaltvertestigten 
Stabendberech (e) auf bekannte Weise das konische 
Aussengewinde (5) an. 
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Beschrelbung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende 
mit einem Aussengewinde versehenen, gerippten Armierungsstabes. 

s [0002] Es ist bekannt, zur Ermoglichung von Schraubenmuffenverbindungen zwischen den Enden von zwei in Langs- 
richtung aufeinander ausgerichteten, gerippten Armierungsstaben die Letzteren an ihren Enden mit konischen Aus- 
sengewinden zu versehen und so Stossverbindungen zu ermoglichen. Der Nachteil einer solchen Stossverbindung 
ist, dass Armierungsstabe einen zahen, aber relativ dunnen Aussenbereich aufweisen, dessen Festigkeit gegen das 
Keminnere des Stabes zu aber stark abnimmt. Wird nun an den Enden von solchen Armierungsstaben ein konisches 

10 Aussengewinde geschnitten, dann wird dabei gerade der festigkeitsmassig starkste Aussenbereich des Armierungs- 
stabes gegen das Ende des Letzteren zu beim Schneiden des konischen Aussengewindes stark oder ganz weggedreht, 
so dass die danach erzielbaren Schraubenmuffenverbindungen festigkeitsmassig eine Schwachstelle eines solchen 
Schraubenmuffensystemsdarstellen. Diesor Nachteil tritt, wenn auch in geringerem Ausmass, auch bei an ihren Enden 
mit zylindrischen Aussengewinden versehenen Armierungsstaben auf. 

15 [0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens zur Herstellung eines mit einem an 
mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen, gerippten Armierungsstabes, welcher diesen Nachteil 
nicht aufweist, das heisst, bei welchem dem mit dem Gewinde zu versehenden Endbereich des Armierungsstabes 
Ober dessen gesamten Stabquerschnitt auf relativ einfache Weise vor der Anformung des Aussengewindes eine stark 
erhohte Festigkeit verliehen wird. 

20 [0004] Diese Aufgabe wird gemass dem Kennzeichen des unabhangigen Anspruchs 1 oder einem der unabhangigen 
Anspruche 9, 10, 12, 13 oder 15 gelost. 

[0005] Zweckmassige Ausf uhrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Anspruche 2 bis 8, bzw. 
11, 14, 16 und 17. 

[0006] Nachstehend wird die Erfindung anhand der Zeichnungen beispie Is weise erlautert. Es zeigen: 

25 

Fig. 1 , 2, 3a und 3b eine erste Ausf Ohrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher im mit ei- 
nem Aussengewinde zu versehenden Endbereich des Armierungsstabes das Material der 
Armierungsstabrippen in den Stab hineingepresst wird; 

eine zweite Ausfuhrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er- 
zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes Langsnuten in den 
Stab hineingepresst werden; 

eine dritte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Erzie- 
lung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes mittels aus hochfe- 
stem Material bestehende Einsatzelemente in den Stab hineingepresst werden; 

eine vierte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er- 
zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes mittels aus hoch- 
festem Material bestehende Einsatzelemente in den Stab hineingepresst, und dabei gleich- 
zeitig der mit dem konischen Aussengewinde zu versehende Endbereich des Armierungs- 
stabes konisch sich verjungend verpresst werden; 

eine funfte Ausfuhrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er- 
zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes der ausserste Ab- 
schnitt des mit einem Aussengewinde zu versehenden Endbereiches des Armierungssta- 
bes auf einen kleineren Durchmesser als der ursprungliche Aussendurchmesser des Ar- 
mierungsstabes zusammengepresst wird; 

so Fig. 1 2 und 1 3 eine sechste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er- 

zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes zwei einander ge- 
genuberliegende, quer zur Langsachse des Armierungsstabes verlaufende Nuten im mit 
einem Aussengewinde zu versehenden Endbereich des Armierungsstabes in denselben 
hineingepresst werden; 

55 

Fig. 14 und 15 eine siebte Ausf Ohrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er- 

zielung einer Materialverdichtung im Endbereich des Armierungsstabes eine aus hochfe- 
stem Material bestehende Hulse uber den mit dem Aussengewinde zu versehenden End- 
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bereich des Armierungsstabes geschoben und danach zusammen mit den Armierungs- 
stabnppen in das Stabmaterial hineingepresst wird; und 

Fig. 16 und 17 e ine achte AusfOhrungsform eines erfindungsgemassen Verfahrens, bei welcher zur Er- 

zielung einer Materialverdichlung im Endbereich des Armierungsstabes eine Vertiefung in 
die Stirnseite des Letzteren eingepresst wird. 

EL T na a C [' S,8he 1 ? d besch n'ebenen Ausfuhrungsformen gellen sowohl fOr die Heistellung von mil zvlindrischen 
als auch vonmrt konischen Aussengewinden versehenen Armierungsstaben und deren AussenaTiS^ « 

^ "TZ Z " aCh,e "' 6386 b8i k0nisch °«" ab 9 es,u « verpresslen Endbereich TweSe 

^hmesser des Lemaren grosser als der Gewinde^ 

[0008] Wie anhand der Figuren 1 . 2, 3a und 3b ersichtlich ist, wird gemass diesem Ausf uhrunqsbeisoiel zur Herstel 
lung e,nes mit emem an mindestens einem Ende mit einem konischen Aussengewle vVrsehene IS 

Sacks ^2 T e ZU r Sehende " Endber8iCh 6 deS ^ierungsstabes 1 warden mitte.s der 
Kressoacken 2 und 3 dessen Rippen 4 unter Beibehallung des ursprOnglichen Stabdurchmessers d1 in das Stabkem 

eHeichtr^^ harte Wa,ZhaUl 9et>fOChen - "» °™ "-hfo.gende mechanShe Sng 

dlndlit,' T aTKie e s 1 9,e,ch2erti 9 durch die "ewirkte Verdichtung des im Stabendbereich e sich befm 

tZSSSZ ,a,er,a,S h 7 H daS LetZ,ere - *** ***** - diesem Endberek* e ube den gesa^fen 

Stabguerschmtt nun eme bedeulend hohere Festigkeit als vomer aufweist gesamien 

SI? J?*™* Wir t aU ' konven,ionelle W6ise - z B. durch Drehen Oder Rollen ein, wie aus Fig 3a ersichtlich koni- 
™H, W ' e F ' 9 * CrSk:ht,ich 2 y |lndrisches Aussengewinde 5 angeformt. ' 
S^l ^Tr K 6 " Fi l Ufen 4 UOd 5 erSiCht,iCh> fet 68 2Ur nocn weiteren Verdichtung des Stabendbereiches e auch 
, Ch , 2Un : &npreSSen dSr Rippe " 4 in *» s ^kemmater«l 7 gemass Figur 1 vor dem InTo^en des 

S N L f fifnH erStandliC , h !? 68 b8i di6Sem Ausfflh ™9sbeispiel auch moglich. das Enpressen der Rippen 4 sowie 
WW FemeX 2 ? ^ h,ende K Stabkemma,erial 7 h einem ein2i 9 en Afbeits ^9 dumhzufuhren 
SuLXri f 1 , m ?*?' ZUr B,ldUng der Nuten 6 semiss den R 9" r «" 6 und 7 in Langsrichtung des Ar- 
mierungsstabes 1 s.ch erstreckende. aus hochfesterem Material als der Armierungsstab 1 bestehende S abelpmpnt» 

ein Aussengewinde 5 auf dem Endbereich e anzuformen. Dabei ist es zweckmassig. wenn die Hone h der Stabele- 
runolbliflX f if Gewinde,ie,e des im Endberek:h e anzuformenden Gewmdes 5. Auc bTdtesem A^sfOh- 
rungsbeisp.el kann die Verpressung der Rippen 4. die Herstellung der Nuten 6 und die Einpressung de^tebelemente 
e^wenn erwunscht, ,n emem einzigen Arbeitsgang bewerkstelligt werden "P res s«"9 derstabelemente 

[0014] Zusatzlich zu Verfahren gemass den Figuren 1 bis 7 ist es, wie aus den Figuren 8 und g ersichtlich zur 
Ki3 We ! er9ehenden Ver * Mu "9 des Stabkemmatenate 7 im StabendberSch e ^SSS^Z 

fcbesl^ 

Langsnchlung konisch nach aussen sich verjungend zu verpressen Urn dabei nach dieser toni 

S ^ndkoS^^ beaCh,6n ' *** die nach diese ' Vertormung 

Durrhmlrr ^ ' 9 ' } efart verformten Endbereiches e uber die gesamte des Letzteren eine ortlichen 

nach au( diesen Endbere^h e anzuformenden Aussengewindes 5. Auch bei dieser Ausfuhrungsfoim ist es denkbar 
das Hmeinpressen der Rippen 4 sowie der Stabe.emente 8 in das Stabkernmalen*. 7 und d"£Z CessS 
des Endbereiches e in einem einzigen Arbeitsgang durchzufuhren verpressung 
[0015] Selbstverstandlich ist es auch moglich, die Vertahrensschritte gemass den Figuren 4 bis 9 auch ohne n 

SbTemmr:, 5^ ^ *" 8 - 9 

Ero„ Z !! Sa, - liC ^ Z,Jrn c Verfahren 96mSSS de " Figuren 1 bis 3oder einer Kombinatbn mit einem Oder mehreren der 

£^5E£I P ' 9Uren - ^ 9 ' ° der 3UCh nUf ,0r SiCh a,,Sin - iSt 68 m6g,ich ' V - d ^.ung de sSemrl 
tenals 7 ,m Endbereich e e.nen ausseren Abschnitt e1 des Endbereiches e auf einen geringeren Durchmesser d2^s 
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der ursprungliche Aussendurchmesser d1 des Armierungsstabes 1 , jedoch den Gewindeinnendurchmesser des nach- 
foigen anzuformenden Gewindes 5 nirgends unterschreitenden Durchmesser 62 zu pressen. 
[001 7] Die Figuren 1 2 und 1 3 zeigen ein Verfahren ahnlich zum Verfahren gemass den Figuren 4 und 5, nur mit dem 
Unterschied zum Letzteren Verfahren, dass hier zwei einander gegenuberliegende, quer zur Stablangsachse verlau- 

5 fende Rippen 6* eingepresst werden. 

[001 8] Wie aus den Figuren 1 4 und 1 5 ersichtlich, ist es fur sich allein Oder in Kombination mit einem oder mehreren 
der Verfahren gemass den Figuren 1 bis 13 (bzw. den Anspruchen 1 bis 7 und 9 bis 15) auch mdglich, zur Erzielung 
einer Materiarverdichtung bzw. Festigkeitserhohung im Endbereich e des Armierungsstabes 1 eine aus hochfesterem 
Material als der Armierungsstab 1 bestehende Metallhulse 9 uber den mit dem Aussengewinde 5 zu versehenden 

w Endbereich e zu schieben, und diese Hulse 9 danach, gegebenenfalls zusammen mit den in diesem Endbereich e 
Armierungsstabrippen 4, unter Beibehaltung oder geringfugiger Verkleinerung des ursprunglichen Stabdurchmessers 
d1 in das zu verdichtende Stabkernmaterial 7 hineinzupressen, und danach auf dem derart kattverfestigten Endbereich 
e das Aussengewinde anzuformen. 

[001 9] Wie aus den Figuren 1 6 und 1 7 ersichtlich, ist es fur sich allein oder in Kombination mit einem oder mehreren 
is dor Verfahren gemass den Figuren 1 bis 13 (bzw. den Anspruchen 1 bis 7 und 9 bis 15) auch mdglich, zur Erzielung 
oner Materialverdichtung bzw. Festigkeitserhohung im Endbereich e unter Beibehaltung des ursprOnglichen Stab- 
durchmessers dl eine Vertiefung 10 in die Stirnseite 11 des Armierungsstabes 1 einzupressen, und danach auf dem 
derart kaltverlestigten Endbereich e das Aussengewinde anformt. 

20 

Palenlantpruche 

1. Vcrlahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen, 
gcripplen Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End- 
2S bcrcich (c) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung oder Verkleinerung des ursprungli- 

chen Stabdurchmessers <d1 ) in das Stabkernmaterial (7) hineinpresst und dadurch das Letztere in diesem Bereich 
verdichtet, und danach auf dem derart kattverfestigten Stabendbereich (e) das Aussengewinde anformt (Fig. 1 bis 
3) 

30 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man ein konisches oder zylindrisches Gewinde (5) 
vorsieht (Fig. 3a und 3b). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass man zusatzlich den mit dem Aussengewinde 
(5) zu versehenden Endbereich des Armierungsstabes (1) in dessen Langsrichtung konisch nach aussen sich 

3S verjungend verpresst, derart dass die Endkonizitat des derart verformten Endbereichs (e) uber die gesamte Lange 

des Letzteren einen ortlichen Durchmesser desselben bewirkt, welcher grosser ist als der jeweilige ortliche Ge- 
windeinnendurchmesser des danach auf diesen Endbereich anzuformenden Aussengewindes (Fig. 8 und 9). 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass man zusatzlich vor dem Anformen des Gewin- 
40 des (5) im mit dem Gewinde zu versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) unter Beibehaltung oder 

Verkleinerung des ursprOnglichen Stabdurchmessers (d1 ) mindestens eine, vorzugsweise mehrere gleichmassig 
uber den Stabumfang verteilt angeordnete, in Langsrichtung des Stabes (1) verlaufende Nuten (6) einpresst (Fig. 
4 und 5). 

45 s. verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass man zur Bildung der Nuten. (6) mindestens ein in 
Langsrichtung des Armierungsstabes (1) sich erstreckendes Stabelement (8), vorzugsweise aus hochfesterem 
Material bestehend als der Armierungsstab (1), in den mit dem Gewinde (5) zu versehenden Endbereich(e) des 
Armierungsstabes (1) einpresst (Fig. 6 und 7). 

so 6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass man zusatzlich einen ausseren Abschnitt (e1 ) 
des Endbereiches (e) auf einen geringeren Durchmesser (d2) als der Aussendurchmesser (d1) des Armierungs- 
stabes (1), jedoch den Gewindeinnendurchmesser des nachfolgend anzuformenden Gewindes (5) nirgends un- 
terschreitenden Durchmesser presst (Fig. 10 und 11). 

55 7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass man zusatzlich vor dem Anformen des Gewin- 
des (5) im mit dem Gewinde zu versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) unter Beibehaltung oder 
Verkleinerung des ursprunglichen Stabdurchmessers (d1 ) mindestens einen, vorzugsweise mindestens zwei ein- 
ander gegenuberliegende, quer zur Stablangsachse verlaufende Nuten (6*) einpresst (Fig. 12 und 13). 
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8. Verlahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass man vor oder nach dem Verpressen der im mil dem 
Gewmde (5) zu versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) sich befindenden Armierungsstabrippen 
(4) in das Stabkemmaterial (7) hinein. eine aus hochfesterem Material als der Armierungsstab (1) bestehende 
Hulse (9) uber den Endbereich (e) schiebt, und diese Hulse (9) danach, gegebenenfalls zusammen mil den in 
diesem Endbereich (e) sich befindenden Armierungsstabrippen (4), unter Beibehaltung Oder verkleinerung des 
ursprunglichen Stabdurchmessers (d1 ) in das zu verdichtende Stabkemmaterial (7) hineinpresst, und danach auf 
dem derart kaltverfestigten Stabendbereich (e) das Aussengewinde (5) anformt (Fig. 14 und 15). 

9. Verlahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einern Ende mit einem Aussengewinde versehenen 
genppten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End- 
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des ursprunglichen Stabdurchmes- 
sers (d1 ) gegebenenfalls mechanisch entfernt, den mit dem Aussengewinde (5) zu versehenden Endbereich (e) 
ries Armierungsstabes (1), gegebenenfalls zusammen mit den Rippen (4), zu dessen Kaltverfestigung in dessen 
Langsnchtung konisch nach aussen sich verjungend verpresst, derart, dass die Endkonizitat des derart verformten 
Endbereichs (e) uber die gesamte Lange des Letzteren einen ortlichen Durchmesser desselben bewirkt welcher 
grosser ist als der jeweiligeortlicheGewindeinnendurchmesser des danach auf diesen Endbereich anzuformenden 
Aussengewindes (5), und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich (e) das Aussengewinde (5) anformt 
(Fig. 8 und 9). 

10. Verlahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen, 
genppten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End- 
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des ursprunglichen Stabdurchmes- 
sers (d1) gegebenenfalls mechanisch entfernt, vor dem Anformen des Gewindes (5)im mit dem Gewinde zu ver- 
sehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1), gegebenenfalls zusammen mit den Rippen (4), zu dessen 
Kaltverfestigung unter Beibehaltung oder Verkleinerung des ursprunglichen Stabdurchmessers (d1) mindestens 
eine, vorzugsweisemehrere gleichmassig uber den Stabumfang verteift angeordnete, in Langsnchtung des Stabes 
(1) verlaufende Nuten (6) einpresst, und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich (e) das Aussenqe- 
winde (5) anformt (Fig. 4 und 5). 

11. Verlahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass man zur Bildung der Nuten (6) mindestens ein in 
Langsnchtung des Armierungsstabes (1) sich erstreckendes Stabelement (8), vorzugsweise aus hochfesterem 
Material bestehend als der Armierungsstab (1), in den mit dem Gewinde (5) zu versehenden Endbereich (e) des 
Armierungsstabes (1) einpresst (Fig. 6 und 7). 

12. Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen 
genppten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End- 
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des ursprunglichen Stabdurchmes- 
sers (d1) gegebenenfalls mechanisch entfernt, einen ausseren Abschnitt (e1 ) des Endbereiches (e), gegebenen- 
falls zusammen mit den Rippen (4), zu dessen Kaltverfestigung auf einen geringeren Durchmesser (d2) als der 
Aussendurchmesser (d1 ) des Stabes (1 ), jedoch den Gewindeinnendurchmesser des nachfolgend anzuformenden 
Gewindes (5) nicht unterschreitenden Durchmesser presst, und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich 
(e) das Aussengewinde (5) anformt (Fig. 10 und 11). 

13. Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen 
genppten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End- 
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des ursprunglichen Stabdurchmes- 
sers (d1) gegebenenfalls mechanisch entfernt, vor dem Anformen des Gewindes (5) im mit dem Gewinde zu 
versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1 ), gegebenenfalls zusammen mit den Rippen (4). zu dessen 
Kaltverfestigung unter Beibehaltung oder Verkleinerung des ursprunglichen Stabdurchmessers (d1) mindestens 
em, vorzugsweise zwei einander gegenuberliegende, quer zur Stablangsachse verlaufende Nuten (6') einpresst 
und danach auf dem derart kaltverfestigten Endbereich (e) das Aussengewinde (5) anformt (Fig. 12 und 13). 

14. Verfahren nach eienm der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass man zusatzlich vor dem Anformen 
des Gewindes (5) im mit dem Gewinde zu versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1), unter Beibe- 
haltung oder Verkleinerung des ursprunglichen Stabdurchmessers (d1) eine Vertiefung (10) indie Stirnseite (11) 
des Armierungsstabes (1) einpresst (Fig. 16 und 17). 

15. Verfahren zur Herstellung eines mit einem an mindestens einem Ende mit einem Aussengewinde versehenen, 



6 



<£ p 1 048798A1J_> 



EP 1 048 798 A1 



gerippten Armierungsstabes, dadurch gekennzeichnet, dass man im mit dem Gewinde (5) zu versehenden End- 
bereich (e) des Armierungsstabes (1) dessen Rippen (4) unter Beibehaltung des ursprunglichen Stabdurchmes- 
sers (d1) gegebenenfalls mechanisch entfernt, vor dem Anformen des Gewindes (5) im mit dem Gewinde zu 
versehenden Endbereich (e) des Armierungsstabes (1) zu dessen Kattverfestigung unter Beibehaltung des ur- 
sprOnglichen Stabdurchmessers (d1), eine Vertiefung (10) in die Stimseite (11) des Armierungsstabes (1) ein- 
presst, und danach auf dem derart kaltverf estigten Endbereich (e) das Aussengewinde (5) anf ormt (Fig. 1 6 und 1 7). 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass man ein konisches Aussengewinde 
vorsieht. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass man ein zylindrisches Aussenge- 
winde vorsieht. 
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M&C Folio: GBPS5218 

European Patent Application No, 998106S8>7- Description: 

The present invention relates to a method of manufacturing a ribbed reinforcing rod provided 
with an external thread at least at one end. 

It is generally known and conventional practice that, to produce screwed couplings between 
the ends of two ribbed reinforcing rods which are aligned longitudinally relative to one 
another, the said reinforcing rods being provided at their ends with conical external threads to 
form butt joints. The disadvantage of a buti joint of this kind is that reinforcing rods have a 
tough but relatively thin outer region, the strength of which decreases greatly towards the 
internal region of the rod core. If a conical extemal thread is cut on the ends of these 
reinforcing rods, the strongest outer region towards the end of the reinforcing rod is the very 
portion to be wholly or largely removed by turning on a lathe when cutting the conical 
external thread. As a result, the subsequently made screwed couplings represent a weak point 
in a screwed-coupling system of this kind. The same disadvantage also occurs, although to a 
lesser extent, in the case of reinforcing rods provided with cylindrical external threads at their 
ends. To compensate for this disadvantage, i.e. to increase the strength, it is known (e.g. from 
EP 0 171 965) to roll the desired extemal thread on to an unworked end region of a ribbed 
reinforcing rod. However, on account of the extremely hard rolling skin of reinforcing rods, 
this necessitates extraordinarily expensive thread rolling equipment in most cases calling into 
question the economical value of screwed-coupling systems manufactured in this way: the 
thereby achieved compression of the rod material in the rod end region to be provided with 
the external thread, and the thread formation of the thus rolled external thread are moreover 
highly irregular. 

The problem addressed by the present invention is to provide a method of manufacturing a 
ribbed reinforcing rod which is provided with a cut external thread at least at one end and 
which does not have this disadvantage, that is. in which the end region of the rod to be pro- 
vided with the thread is greatly strengthened in a relatively simple manner over its entire rod 
cross-section before the external thread is formed thereon, and in which the forming of the 
external thread thereon can be carried out simply and extremely cheaply with the usual 
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thread-cutting equipment found even under normal circumstances on site, without the end 
product being inadequately strong. 

This problem is solved in accordance with Ihe characterising part of the two independent 
Claims 1 and 2. 

Advantageous embodiments of the invention form the subject of dependent Claims 3 to 9. 

The invention is explained below by way of example with reference to the drawings, in 
which: 

Figs, 1 . 2. 3a and 3b show a first embodiment of a method according to the invention, in 
which the material of the reinforcing-rod ribs is pressed into the rod in that end region 
of the said rod to be provided with an external thread; 

Figs. 4 and 5 show a second embodiment of a method according to the invention, in which 
longitudinal grooves are pressed into the reinforcing rod to achieve compression of the 
material in the end region of the said rod; 

Figs. 6 and 7 show a third embodiment of a method according to the invention, in which 
insert members made of a high-strength material are pressed into the reinforcing rod to 
achieve material compression in the end region of the said rod; 

Figs. 8 and 9 show a fourth embodiment of a method according to the invention, in which 
insert members made of a high-strength material are pressed into the reinforcing rod to 
achieve material compression in the end region of the said rod, and in which that end of 
the reinforcing rod to be provided with the conical external thread is simultaneously 
pressed to form a conical taper: 

Figs. 10 and ] 1 show a fifth embodiment of a method according to the invention, in which, to 
achieve material compression in the end region of the reinforcing rod. the outermost 
portion of that end region of the reinforcing rod to be provided with an external thread 
is compressed to a smaller diameter than the original external diameter of the said rod; 
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Figs, 12 and 13 show a sixth embodiment of a method according to the invention, in which, 
to achieve material compression in the end region of the reinforcing rod, two grooves 
positioned opposite each other and extending transversely to the longitudinal axis of the 
reinforcing rod are pressed into the said rod in that end region thereof to be provided 
with an external thread: 

Figs. 14 and 15 show a seventh embodiment of a method according to the invention, in 

which, to achieve material compression in the end region of the reinforcing rod. a sleeve 
made of a hiuh-strength material is pushed over that end region of the reinforcing rod to 
he provided with an external thread and is subsequently pressed into the rod material 
together wiih the reinforcing-rod ribs: and 

Figs. 1 6 and 1 7 show an eighth embodiment of a method according to the invention, in which 
a recess is pressed into the front face of the reinforcing rod to achieve material compres- 
sion in the end region of the said rod. 

All the embodiments described below apply both to the manufacture of reinforcing rods 
provided with cylindrical external threads, and to those provided wiih conical external 
threads. When forming cylindrical external threads, care must naturally he taken to ensure 
that where end regions are pressed in a conical or graduated manner, the smallest diameter of 
the latter is larger than the internal thread diameter of the external thread to be subsequently 
formed thereon. 

As Figs. 1. 2. 3a and 3b show, a commercially available ribbed reinforcing rod (see Fig. 1 ) is 
used in this embodiment as the starting product for manufacturing a ribbed reinforcing rod 
provided with a conical external thread at least at one end. 

In that end region e of the reinforcing rod 1 to be provided with the conical thread, pressure 
clamps 2 and 3 are used to press the reinforcing-rod ribs 4 into the core material 7 of the rod. 
while retaining the original diameter dl. This on the one hand breaks the brinle. extremely 
hard rolling skin on the outer surface of the reinforcing rod 1 in the end region e. making 
subsequent machining easier, but on the other hand simultaneously leads to strain-hardening 
of the core materia! 7 of the rod as a result of the thereby induced compression of the said 
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core material 7 in the end region e of the rod. with the result that in this end region e. the core 
material is now significantly stranger over the entire rod cross-section than before. 

A conical (Fig. 3a) or cylindrical (Fig. 3b) external thread 5 is then formed by turning on a 
lathe. 

As Figs. 4 and 5 show, to produce even further compression of the end region e of the rod, in 
addition to pressing the ribs 4 into the core material 7 of the rod as shown in Fig. 1, a plurality 
of grooves 6 distributed evenly around the circumference of the rod and extending along the 
length of the reinforced rod 1 can also be pressed into the core material 7 of the rod before the 
thread 5 is formed in that end region e of the reinforcing rod 1 to be provided therewith, while 
retaining the original rod diameter dl. 

In this embodiment, pressing of the ribs 4 and of the grooves 6 into the rod core material 7 to 
be compressed can naturally also be performed in a single operation. 

Furthermore, the grooves 6 can also be formed as shown in Figs. 6 and 7, by pressing rod 
members 8 - made from a higher-strength material than the reinforcing rod 1 and extending 
along the length thereof - into that end region e of the reinforcing rod 1 to be provided with 
the external thread 5 and then forming an external thread 5 on the end region e. In this case it 
is advantageous if the height h of the rod members 8 is greater than the thread depth of the 
thread 5 to be formed in the end region e. In this embodiment also, the pressing of the ribs 4. 
the manufacture of the grooves 6 and the pressing-in of the rod members 6 1 can be performed 
in a single operation if required. 

As shown in Figs. 8 and 9. to achieve even greater compression of the core material 7 of the 
rod in the rod-end region e. in addition to use of the methods shown in Figs. 1 to 7. that end 
region e of the reinforcing rod 1 to be provided with the external thread 5 may also be 
compressed before the external thread is formed thereon, so as to taper conicaily towards the 
exterior in the longitudinal direction of the said reinforcing rod I. In order to provide 
sufficient material to form the thread 5 over the entire length of the end region e after this 
conical pressing, care must naturally be taken to ensure that the end taper produced after this 



1 The reference numeral should actually be "8~. is before. 
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additional shaping (Fig. 8) in ihe end region e which has been shaped in this way has. over the 
entire end region, a local diameter which is larger than the respective, associated local internal 
thread diameter of the external thread 5 to be subsequently formed on this end region e. In the 
case of this embodiment, it is also conceivable to perform the pressing of the ribs 4 and of the 
rod members 8 into the core material 7 of the rod, and the conical pressing of the end region e 
in a single operarion. 

To compress the rod core material 7 in the end region e, in addition to the method shown in 
Figs. 1 to 3 or a combination with one or more of the methods shown in Figs. I to 9. or even 
independently of these, it is possible to compress an outer portion el of the end region e to a 
smaller diameter d2 that the original external diameter dl of the reinforcing rod 1 : however, 
this diameter d2 must nowhere be smaller than the internal thread diameter of the thread 5 to 
be subsequently formed on the rod. 

Figs. 12 and 13 show a method similar to that in Figs, 4 and 5. the only difference from the 
latter being that here two ribs 6 % positioned opposite each other and extending transversely to 
the longitudinal axis of the rod have been pressed in. 

As Figs. 14 and 15 show, material compression or an increase in strength in the end region e 
of the reinforcing rod 1 can also be achieved independently of or in combination with one or 
more of the methods shown in Figs. 1 to 13 (or in Claims 1 to 7 and 9 to 15). by pushing a 
metal sleeve 9 made of a stronger material than the reinforcing rod 1 over that end region e to 
be provided with the external thread 5: this sleeve 9, optionally together with the reinforcing- 
rod ribs 4 in this end region e. is then pressed into the rod core material 7 to be compressed, 
while retaining or slightly reducing the original rod diameter dl. The external thread can then 
be formed on the thus strain-hardened end region e. 

As Figs. 16 and 1 7 show, material compression or an increase in strength in the end region e 
while retaining the original rod diameter dl can also be achieved independently or in combi- 
nation with one or more of the methods shown in Figs. 1 to 13 (or in Claims 1 to 7 and 9 to 
15) by pressing a recess 10 into the front face 1 1 of the reinforcing rod I. The external thread 
can then be formed on the thus strain-hardened end region e. 
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Claims: 

1 . A method of manufacturing a ribbed reinforcing rod provided with an external thread at 
least at one end, characterised in that the ribs (4) of the reinforcing rod ( 1 ) in thai end 
region (e) of the said rod to be provided with the thread (5) are pressed into the rod core 
material (7) while retaining the original rod diameter, thereby compressing the rod core 
material in this region, and the external thread is subsequently cut on the thus strain- 
hardened rod end region (e), 

2. A method of manufacturing a ribbed reinforcing rod provided with an external thread at 
least at one end. characterised in thai the ribs (4) of the reinforcing rod { 1 ) in the end 
region (e) of the said rod to be provided with the thread (5) are pressed into the rod core 
material (7). decreasing the original rod diameter (dl ). thereby compressing the rod core 
material in this region, and the external thread is subsequently cut on the thus strain- 
hardened rod end region <e>. 

3- A method according to Claim 1 or 2. characterised in that a conical or cylindrical thread 
(5) is provided. 

4. A method according to Claim 1 or 2. characterised in that in addition, the end region of 
the reinforcing rod { 1 ) to be provided with the external thread (5) is compressed so as to 
taper conically towards the exterior in the longitudinal direction of the said reinforcing 
rod in such a way that the end taper of the end region (e) which has been shaped in this 
way produces, over the entire length of the latter, a local diameter thereof which is larger 
than the respective local internal thread diameter of the external thread to be subsequently 
formed on this end region. 

5, A method according to Claim 1 or 2. characterised in that, before cutting the thread (5 ) in 
that end region e of the reinforcing rod ( 1 ) to be provided therewith, at least one and 
preferably a plurality of grooves (6) distributed evenly around the circumference of the 
rod (1 ) and extending along the length thereof is pressed into the core material (7) of the 
rod while retaining or reducing the original rod diameter (dl). 
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6. A method according 10 Claim 1 or 2. characterised in that an outer portion (cl ) of the end 
region (e) is additionally compressed to a smaller diameter (d2) than the external 
diameter (dl ) of the reinforcing rod ( I ). but which is nowhere smaller than the internal 
thread diameter of the thread (5) to be subsequently formed on the rod. 

7> A method according to Claim 1 or 2. characterised in that, before cutting the thread (5) in 
that end region (e) of the reinforcing rod (I) to be provided therewith, at least one. 
preferably at least two grooves (6') positioned opposite each other and extending 
transversely to the longitudinal axis are additionally pressed in while reiaining or 
reducing the original rod diameter (d I ). 

8. A method according to Claim 4. characterised in that, to form the grooves (6), at least one 
rod member (8) extending along the length of the reinforcing rod ( 1 ). preferably 
consisting of a stronger material than the said rod { 1 ) is pressed into that end region (e) of 
the reinforcing rod ( 1 )to be provided with the thread (5). 

9. A method according one of Claims 1 to 7. characterised in that before cutting the thread 
(5 ) in that end region (el of the reinforcing rod ( 1 ) to he provided therewith, a recess (10) 
is pressed into the from face (1 1 ) of the reinforcing rod (1) while retaining or reducing 
the original rod diameter (dl i 
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